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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verkleidungselement 

® Die Erfindung betrifft ein neuartiges Verkleidungsele- 
ment mit schallabsorbierenden Eigenschaften zur Ab- 
schirmung des Motors und/oder der Abgasanlage eines 
KFZ, beispielsweise als Unterbodenabdeckplatte fur ein 
KFZ, als etwa plattenformiges, selbsttragend steifes Bau- 
teil aus thermoplastischem Kunststoff, das wenigstens 
teilweise als Hohlkorper ausgebildet ist, der wenigstens 
teilweise eine schallabsorbierende Fullung aus ge- 
schaumtem, thermoplastischem Kunststoff aufnimmt. 
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Beschreibung 

Bei modemen KFZ wird zunehmend angestrebt, den von 
Motoren und/oder Abgasanlagen emittierten Schall durch 
Verkleidung der entsprechenden Bauteile, insbesondere 5 
durch Motorraumauskleidung mit schallabsorbierenden Ma- 
terialien zu verringern. Beispielsweise sind Isolationsele- 
mente aus geschlossenzelligem Schaumstoff oder Vlies fiir 
diese Zwecke bekannt geworden. Aus der 
DE 198 48 679 A 1 ist ein Isolationselement bekannt, wel- 10 
ches sich durch einen Schichtaufbau aus Vlies und einer 
Umhullung aus Folienlagen auszeichnet. Ein ahnliches Iso- 
lationselement ist aus derDE 198 48 677 Al bekannt. Diese 
Vliese bestehen aus einem relativ komplizierten Verbund 
von dreidimensionalen und zweidimensionalen textilen Flti- 15 
chengebilden sowie Folien und/oder Schaumstoffen. 

Weiterhin sind schallabsorbierende Platten mit sogenann- 
ten Hohlraum-Resonatoren bekannt, beispielsweise aus der 
DE25 15 127 C2. Dort ist eine schallabsorbierende Platte 
mit Gruppen benachbarter Hohlraum-Resonatoren mit kon- 20 
stantem Querschnitt und unterschiedlichen Langen be- 
schrieben, deren nebeneinander liegcndc akustisch offene 
Enden Schalleintrittsbffnungen der Hohlraum-Resonatoren 
bilden. Solche Hohlraum-Resonatoren sind in der Regel als 
Elemente mit verhaltnismaBig komplexem inneren Aufbau 25 
zur mbglichst effektiven Schallabsorption ausgebildet. Die 
Herstellung solcher Schall absorber aus rbhrenart.igen Flc- 
menten ist dementsprechend aufwendig. 

Aus der DE 197 30 922 Al ist ein solcher Schallabsorber 
beschrieben, der rohrenartige Elemente mit sich kreuzenden 30 
oder windschief zueinander verlaufenden Langsachsen auf- 
weist. Diescr kann als Motorsockelelemcnl, Drahtgehausc, 
Endteil einer Abgaslcitung oder als Teil einer Motorluftan- 
saugung ausgebildet sein. SchlieBlich ist auch vorgesehen, 
daB dieser Schallabsorber an einer Unterseite einer Motor- 35 
haube angeordnet ist. Ahnlich wie der zuvor beschriebene, 
mit Hohlraum-Resonatoren ausgestattete Schallabsorber ist 
es auch fur die Funktionsweise dieses Schallabsorbers we- 
sentlich, daB dieser schalldurchlassig und luftdurchlassig ist. 
So wird hierzu beispielsweise vorgeschlagen, eine lose 40 
Schiittung von rohrenfbrmigen Elementen in einem Halte- 
rungssack vorzusehen, der aus einem schalldurchlassigen 
und/oder lufidurchlassigen Gewebe oder Gewirke besteht. 
Die Herstellung eines solchen Schallabsorbers scheint eben- 
falls verhaltnismaBig aufwendig zu sein. 45 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
kleidungselement zur Abschirrnung des Motors und/oder 
der Abgasanlagc eines KFZ zu schaffen, welches verhaltnis- 
maBig einfach und kostengiinstig herstcllbar ist und verhalt- 
nismaBig einfach in einem KFZ verbaubar ist. 50 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verkleidungselement 
mit schallabsorbierenden Eigenschaften zur Abschirrnung 
des Motors und/oder der Abgasanlage eines KFZ, als etwa 
plattenfbrmiges, selbsttragend steifes Bauteil aus thermo- 
plastischem KunststofT, das wenigstens teilweise als Hohl- 55 
korper ausgebildet ist, der wenigstens teilweise eine schall- 
absorbierende Fiillung aus geschaumtem thermoplastischem 
Kunststoff aufnimmt. 

Ein solches Verkleidungselement laBt sich verhaltnisma- 
Big einfach herstellen, beispielsweise aus Polypropylen oder 60 
glasfaserverstarktem Polypropylen, welches Material auch 
verhaltnismaBig hitzebestandig ist, so daB das Verkleidungs- 
element gegebenen falls auch als Hitzeschild einsetzbar ist. 

Das Verkleidungselement gemaB der Erfindung kann bei- 
spielsweise durch Extrusionsblasformen hergestellt worden 65 
sein; die Fiillung aus geschaumtem thermoplastischem Ma- 
terial kann dabei sowohl wahrend des Blasvorgangs als auch 
nachtraglich in den Hohlkorper eingebracht worden sein. 
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GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
des Verkleidungselements ist vorgesehen, daB der Hohlraum 
geschaumten thermoplastischen Kunststoff in Form von 
Kunststoff-Beads aufnimmt, die unter Druck mil einherge- 
hender anschiieBender VolumenvergrbBerung in den Hohl- 
raum eingebracht wurden. Bei einem solchen Verfahren 
wird zunachst in iiblicherweise Weise im Blasverfahren die 
auBere Gestalt des Verkleidungselements hergestellt, wobei 
nach dem Aufweitvorgang, gegebenenfalls bereits in der 
letzten Phase desselben begin nend, eine Vielzahl von Kunst- 
stoff-Beads aus Schaumstoff in den noch in der Blasform 
befindlichen Hohlkorper eingeblasen wird. Der Beginn die- 
ses Einblasens hangt im wesentlichen von den Druck ver- 
haltnissen im Hohlkorper ab. Im allgemeinen wird es 
zweckmaBig sein, zunachst den Blasdruck, der innerhalb 
des aus dem Vorfonning aufgewciteten Hohlkbrpcrs 
herrscht und z. B. 10 bis 12 bar bctragen kann, abzusenken, 
so daB dann die Kunststoff-Beads mit verhaltnismaBig ge- 
ringem Arbeitsdruck, beispielsweise 2 bis 4 bar, in den In- 
nenraum des Hohlkbrpers eingeblasen werden. 

Diese kleinen Kunststoff-Beads, die vorzugsweise aus 
geschlossenzelligem Kunststoff bestehen, sind vorher untcr 
Uberdruck gesetzt worden, so daB sie eine merkliche Volu- 
menverringerung erfahren haben. Der in der Blasform be- 
findliche Hohlkorper wird mbglichst vollstandig mit diesen 
Kunststoff-Beads gefullt, so daB nach vollstandiger Druck- 
entlastung des von dem Hohlkorper umschlossenen Tnnen- 
raums die Kunststoff-Beads eine Entspannung und damit 
eine entsprechende Ausdehnung und VolumenvergrbBerung 
erfahren, die im allgemeinen dazu fuhrt, daB auch noch un- 
ausgefullte Bereiche in dem vom Hohlkorper umschlosse- 
nen Tnnenraum von dem Schaumstoff der Kunslsloff-Bearis 
ausgefiillt werden. Die VolumenvergrbBerung der Kunst- 
stoff-Beads kann dazu fuhren, daB der Hohlkorper auf 
Dauer unter einem gewissen inneren. Uberdruck stent. Dies 
stellt jedoch kein Problem dar. Vielmehr hat sich gezeigt, 
daB es auf die vorgeschriebene Weise mbglich ist, zu einer 
geschlossenen uniformcn Schaumstoff-Fullung innerhalb 
des Hohlkbrpers zu kommen, ohne daB es notwendig ware, 
die Kunststoff-Beads untereinander mittels SchweiBen oder 
sonstwie zu verbinden. Es ist allerdings mbglich, daB die an 
der Wandung des Hohlkbrpers anliegenden Kunststoff-Be- 
ads mit diesem Verschweigen, insbesondere wenn fiir die 
Kunststoff-Beads und das auBere Material des Verklei- 
dungselements gleiche oder kompatible Kunststoffe ver- 
wendet werden. Hier bietet es sich beispielsweise an, die 
Kunststoff-Beads aus Polypropylen herzustellen. So gefullte 
Hohlraume hesitzen ausge/.eichnele Schalldammungseigen- 
schaft.en. 

ZweckmaBigerweise ist der Hohlraum in mehrere kasset- 
tenfbrmige ausgebildete Teilvolumina unterteilt, so daB es 
mbglich ist, durch entsprechende Formgebung dem Verklei- 
dungselement die gewunschte Eigensteifigkeit zu verleihen. 

Urn die Herstellung durch Extrusions-Bias formcn zur cr- 
ieichtern, auch urn das Bauteil mbglichst gleichmaBig auf- 
blasen bzw. aufweisen zu kbnnen und mbglichst wenige 
Aufblaslbcher vorsehen zu mussen, ist vorgesehen, daB die 
Teilvolumina des Hohlraums iiber Kanale miteinander kom- 
munizieren. 

ZweckmaBigerweise mussen wenigstens einige der kas- 
settenformig ausgebildeten Hohlraume von kleinvolumig 
ausgebildeten Aussteifungshohlraumen gesaumt, deren 
Tiefe geringer ist, als diejenige der kassettenfbrmig ausge- 
bildeten Hohlraume. Diese Aussteifungshohlraume kbnnen 
ebenfalls mit geschaumtem thermoplastischem Kunststoff 
ausgefiillt sein. 

Vorzugsweise sind Versteifungsrippen vorgesehen, die 
durch VerschweiBungen der Wandungen des Bauteils zwi- 
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schen den Aussteifungshohlraumen gebildet wurden. 

Weiterhin kann ein umlaufender Saumbereich vorgesehen 
sein, in welchem die Wandungen des Verkleidungselements 
flachig miteinander verschweiBt sind. Hierdurch wird eine 
SchweiBnahtbildung beim Blasverfahren im herkommli- 
chen Sinne entbehrlich. Fur die beiden Formhalften des 
Werkzeugs miissen demzufolge bei einem Vergleich zu dem 
klassischen Extrusions-Bias form verfahren von Hohlkor- 
pem geringere SchlieBkrafte aufgebracht werden, da ledig- 
lich die Rander des Bauteils abgequetscht werden miissen. 

Die durch die Geometric des Verkleidungselements er- 
zielte Eigensteifigkeit ermoglicht es, das Verkleidungsele- 
ment als Unterbodenabdeckplatte fur ein KFZ auszubilden. 
Eine solche Unterbodenabdeckplatte gewahrleistet nicht nur 
ausgezeichneten Schallschutz, sondem auch der CW-Wert 
eines mil ciner solchen Unterbodenabdeckplatte ausgestat- 
teten KFZ wird deutlich verbessert, da Luftverwirbelungen 
in dem zur StraBe offenen Motorraum oder an exponierlen 
Bauteilen der Unterbodengruppe des Fahrzeugs vermieden 
werden. Solche Luftverwirbelungen sind ebenfalls Ge- 
rauschquellen, die einhergehend mit der CW-Wert- Verbes- 
serung ausgeschaltet werden. 

Ein solches Verkleidungselement besitzt wenigstens ein- 
seitig, namlich an der dem Fahrzeug zuzukehrenden Seite, 
eine durch die Hohlraumaufteilung gegebene Topographie, 
die dem Unterbodenprofil des KFZ etwa entspricht. Weiter- 
hin kann in dem Verkleidungselement wenigstens ein dieses 
durchsetzender Luftkanal vorgesehen sein, beispielsweise 
zur Anstromung eines Olkiihlers oder dergleichen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels erlautert 
werden. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eineDraufsicht auf ein als Unterbodenabdeckplatte 
fur ein KFZ ausgebildetes Verkleidungselement gemaB der 
Erfindung von der dem Unterboden des KFZ zugewandten 
Seite, 

Fig. 2 cincn Schnitt cntlang der Linien II- II in Fig. 1 und 
Fig. 3 eine Einrichtung zum Herstellen von mit Schaum- 

stoff ausgefullten Verkleidungselementen mit geoffneter 

Blasform. 

Das in der Fig. 1 dargestellte Verkleidungselement 1 ist 
als Unterbodenabdeckplatte fur ein KFZ zur Abschirmung 
des Motors und wenigstens Teilen der Abgasaniage gegen 
Gerauschemissionen ausgebildet. Das Verkleidungselement 
1 gemaB dem dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungs- 
beispiel dient gleichzeitig der CW-Wert- Verbesserung eines 
KFZ, obwohl die Erfindung so zu vers te hen is I., daB ein sol- 
ches Verkleidungselement auch an anderen Stellen des KFZ, 
beispielsweise zwischen Motorraum und Fahrgastzelle oder 
an der Unterseite einer Motorhaube vorgesehen sein kann. 
Die nachstehend beschriebene Geometrie des Verkleidungs- 
elementes 1 ist nur beispielsweise und kann je nach Verwen- 
dungszweck beliebig ausgestaltet sein. 

Das Verkleidungselement 1 ist als etwa plattenforrniges, 
selbsttragend steifes Bauteil aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, vorzugsweise aus glasfaserverstarktem Polypropylen, 
mit einer Glasfaserbeimischung von zwischen 5 und 15% 
ausgebildet. Unter selbsttragend steif im Sinne der Erfin- 
dung ist zu verstehen, daB dieses Bauelement die notige Ei- 
gensteifigkeit aufweist, um ohne zusatzliche Unterstutzung 
oder Stabilisierung beispielsweise freitragend am Unterbo- 
den eines KFZ montiert zu werden. 

Wie aus den Fig. 1 und 2 in Kombination ohne weiteres 
ersichtlich ist, ist das Verkleidungselement 1 als doppelwan- 
diges Bauteil mit mehreren miteinander iiber Kanale 3 kom- 
munizierenden Hohlraumen 2 ausgebildet. Die Hohlraume 2 
bilden verschiedene Teilvolumina des als Hohlkorper ausge- 



bildeten Verkleidungselementes 1, wobei kassettenformig 
ausgebildete Hohlraume 2a im wesentlichen die den Unter- 
boden des KFZ zugewandten Topographie des Verklei- 
dungselements 1 bestimmen. Auf der dem Unterboden des 
5 KFZ abgewandten Seite ist das Verkleidungselement in dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel glattwandig ausgebildet. 

Die kassettenformig ausgebildeten Hohlraume 2 sind aus- 
nahmslos mit einem geschlossenzelligen Schaumstoff in 
Form von sogenannten Mini-Beads aus Polypropylen mit ei- 
to ner verhaltnismaBig geringen Dichte gefiillt. Die Dichte des 
Schaumstoffs ist entsprechend der gewunschlen Schalldam- 
mungseigenschaften des Verkleidungselements 1 gewahlt, 
diese kann beispielsweise zwischen 20 und 30 Gramm pro 
Liter betragen. 

15 Die kassettenartig ausgebildeten Hohlraume 2a werden 
von kleinvolumigcren Aussteifungshohlraumen 2b ge- 
saumt, die beispielsweise cine Hohlraumhohc von 1 bis 
3 mm bei einer Wands tarke der Wandungen des Verklei- 
dungselements 1 von etwa 1 mm aufweisen konnen. Auch 

20 die Aussteifungshohlraume 2b konnen je nach Einbring- 
druck mehr oder minder mit thermoplastischem Schaum- 
stoff in Form von Mini-Beads gcfullt sein, was abcr nicht 
zwingend erforderlich ist. Um eine luckenlose Fiillung der 
kassettenartig ausgebildeten Hohlraume 2a mit Mini-Beads 

25 zu gewahrleisten, kommunizieren diese liber die Kanale 3 
miteinander, deren Hohlraumhohe deutlich mehr als 3 mm 
betragt, gegebenen falls der Hohe der kassettenartig ausge- 
bildeten Hohlraume 2a entsprechen kann. Die Hohlraum- 
hohe der kassettenartig ausgebildeten Hohlraume kann zwi- 

30 schen 30 und etwa 100 mm variieren, je nach Profil des 
KFZ-Unterbodens. 

Stellenweise konnen die Wandungen des Verkleidungs- 
elements volistandig miteinander verschweiBt sein, bei- 
spielsweise im Bereich eine umlaufenden Saums 4 bzw. 

35 PreBrands, welcher eine Breite von etwa 3 bis 10 mm auf- 
weisen kann. Eine solche VerschweiBung ist ebenfalls im 
Bereich der mit 5 bezeichneten Befestigungslocher des Ver- 
bindungsclcments 1 vorgesehen. Die Befestigungslocher 5 
dienen der Montage des Verkleidungselements 1 an der Un- 

40 terbodengruppe des KFZ. 

Mit 6 ist ein Aufblasloch bezeichnet, durch welches wah- 
rend des Blasformens mit wenigstens einer Nadel mit einem 
Durchrnesser von ca. 2 bis 8 mm eine Aufweitung und das 
Aufblasen des Vorformlings bei der Herstellung des Verklei- 

45 dungselements erfolgt, wie nachstehend beschrieben wird. 
Mit 7 sind jeweils an den kassettenformig ausgebildeten 
Hohlraumen 2a vorgesehene Fullocher zur Einbringung der 
Mini-Beads be/.eichnet. 
SchlicBlich ist wenigstens ein Luftkanal 8 vorgesehen, 

50 der das Verbindungselement 1 volistandig durchsetzt und 
der beispielsweise der Anstromung eines Kuhlers oder Ol- 
kiihlers dienen kann. 

Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt, daB die 
Wandung des Verkleidungselements 1 im Bereich der Bcfc- 

5S stigungslocher 5 und im Bereich des Saums miteinander 
verpreBt und verschweiBt sind, VerschweiBungen konnen je- 
doch zu Verstarkungszwecken an beliebiger S telle des Ver- 
kleidungselements vorgesehen sein. 

In Fig. 1 ist schematisch cine Extrusions-Blascinrichtung 

60 10 dargestellt, anhand derer das Verfahren zur Herstellung 
des Verkleidungselementes 1 gemaB der Erfindung nachste- 
hend erlautert wird. 

Die in der Zeichnung dargestellte Extrusions-Blaseinrich- 
tung 10 ist mit einer Extrusionseinrichtung 14 versehen, die 

65 zur Herstellung von schlauchformigen Vorformlingen 12 
dient. Von der Extrusionseinrichtung sind in der Zeichnung 
lediglich der Extrusionskopf 16 und - stark verkleinert - 
zwei Extruder 18 und 20 dargestellt. Die Verwendung von 
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zwei Extrudern ermoglicht es, einen Vorformling 12 herzu- 
stellen, dessen Wandung laminatartig aus zwei Schichten 
besteht. Es ist fiir den Fachmann selbstverstandlich, daB 
auch mehr als zwei Schichten vorgesehen sein konnen, je 
nach Ausbildung der Extrusionseinrichtung 14. 5 

Die Blasform 22 ist zweiteilig ausgebildet und bei dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel so unterhalb des Extrusi- 
onskopfes 16 angeordnet, daB sie den aus letzterem extru- 
dienen Vorformling 12, der frei am Extrusionskopf 16 
hangt, aufnehmen kann. Die Blasform 22 besteht aus zwei io 
Formtcilen 22a, 22b, die in der Zeichnung in einer offenen 
Position dargestellt sind und in der Bildebene in eine nicht 
dargestellte geschlossene Position zustellbar sind. 

In einem Abstand von der Blasform 22, deren Teile 22a, 
22b jeweils von einer Halteplatte 24 getragen sind, ist ein 15 
Vorratsheh alter 25 fiir Kunststoff-Beads angeordnet, aus 
welchem mittels einer ublichcn Fordereinrichtung 26 iiber 
eine Rohrleitung 28 die Kunststoff-Beads in einen daneben 
befindlichen Zwischenbehalter 30 gefordert werden, der, 
wie der Vorratsbehalter 25, unter Normaldruck steht. 20 

Ein Druckbehalter 32 ist iiber eine Pumpe 34 mit einem 
Zwischenbehalter 30 vcrbunden. Die Pumpe fordert die 
Kunststoff-Beads aus dem Zwischenbehalter 30 in den 
Druckbehalter 32, wobei sie gleichzeitig in letzterem einen 
Uberdruck aufbaut, der beispielsweise 2 bar betragen kann 25 
und in jedem Fall groBer sein muB als der Druck, der im In- 
neren der Blasform bzw. in dem in letzterem befindlichen 
Hohlkorper herrscht, der innerhalb der Blasform durch Auf- 
weiten des Vorformlings 12 entsteht. An den Druckbehalter 
32 ist eine Rohr- oder Schlauchleitung 37 angeschlossen, 30 
die mit zwei Ventilen 38, 40 versehen ist. Die Schlauchlei- 
tung 37 endet innerhalb des Blasforrnteils 22b und ist an die- 
sem Ende 52 so ausgebildet, daB der Innenraum des aus dem 
Vorformling 12 herzustellenden Hohlkorpers mit der Lei- 
tung 37 und mit dem Druckbehalter 32 verbunden werden 35 
kann. 

Wie bereits vorstehend erwahnt, wird der Hohlkorper bei 
etwa plattenformigcr Gestalt desselben in ublicher Weisc so 
hergestellt, daB zunachst ein Schlauch als Vorformling 12 
extrudiert wird, in den von unten zwei nicht dargestellte 40 
Dome eingefahren werden, die etwa parallel zur Teilungs- 
ebene der Blasform 22 voneinander bewegt werden und da- 
bei den Schlauch spreizen, um diesen in eine fiache Gestalt 
zu bringen, wobei ebenfalls in ublicher Art und Weise be- 
reits durch den Extrusionskopf 16 Stiitzluft in den Vorform- 45 
ling 12 eingefuhrt wird. Danach wird die Blasform 22 ge- 
schlossen, wobei entlang des gesamten oder nahezu gesam- 
ten Urn fangs des gesprei/.tcn Vorformlings 12 UbersehuB- 
matcrial abgequetscht wird. Die beiden Spreizdome befin- 
den sich dabei auBerhalb der Kontur des Formnestes und da- 50 
mit der letzteres begrenzenden Abquetschkanten. 

Nach dem SchlieBen der Blasform durch Bewegen der 
Formteile 22a, 22b in die geschlossene Stellung wird der 
Vorformling 12 durch Einfuhren von Blasluft durch einen 
Blasdorn 42 in den Vorformling hinein aufgeweitet, wobei 55 
die Gestalt des dabei entstehenden Hohlkorpers durch die 
Kontur des Formnest bestimmt wird, welches sich aus den 
beiden Formnestabschnitten 44a, 44b in den Formteilen 22a 
bzw. 22b zusammensetzt. Das Einfuhren von Blasluft 42 
kann unter Umstanden bereits wahrend des SchlieBens der 60 
Blasform 22 geschehen. Dabei handelt es sich jedoch um 
Vorgange, die jedem Fachmann auf dem Gebiet der Blas- 
formtechnik gelaufig sind. Entsprechendes gilt auch ftfr die 
Extrusionslechnik zur Herstellung des Vorformlings 12. Es 
sei an dieser Stelle angemerkt, daB das beschriebene Verfah- 65 
ren zur Herstellung eines Hohlkorpers in Form eines StoB- 
f angers fur Kraftfahrzeuge bereits in der DE 199 30 903 be- 
schrieben ist, auf welche Anmeldung hier zum Zwecke der 



Offenbarung voll inhaltlich Bezug genommen wird. 

Die Formhalfte 22b ist entlang der vertikalen Erstreckung 
des Formnestes 44a, 44b und somit entlang dem sich darin 
befindlichen Hohlkorper mit Hohlnadeln 48 versehen, die 
iiber die Begrenzung des Formnestes 44b in dieses hineinra- 
gen, so daB spatestens beim Aufweiten des \forformlings 
dessen Wandung im Bereich der kassettenartig ausgebilde- 
ten Hohlraume 2a (Fig. 1) von den Hohlnadeln 48 durchsto- 
chen wird. Jede der Hohlnadlen 48 ist unter Zwischenschal- 
tung eines Ventils 50 mit einer nicht dargestellten Unter- 
druckquelle verbunden. 

Im einzelnen wird so vorgegangen, daB nach dem Schlie- 
Ben der Blasform der Vorformling 12 seine Aufweitung zum 
Hohlkorper erfahrt. Sobald der Aufbereitungsvorgang abge- 
schlossen ist oder kurz danach wird der Druck im Innen- 
raum des Hohlkorpers, der wahrend des Aufweil.vorgangs 
beispielsweise 10 bar betragen kann, rcduzicrt. Dies kann 
uber die Blasdiise 42 oder eine daran vorgesehene Entluf- 
tungsoffnung, gegebenenfalls aber auch iiber die Hohlna- 
deln 48 erfolgen, deren Ventile 50 wahrend des Aufweitvor- 
gangs geschlossen sind. Das AusmaB, um welches der In- 
nendruck im Hohlkorper abgcscnkt wird, hangt im wcscntli- 
chen ab von dem Druck, mit welchen die Kunststoff-Beads 
aus dem Druckbehalter 32 in den Innenraum transportiert 
werden. In jedem Fall muB der Druck im Druckbehalter 32 
groBer sein, wobei mit zunehmendem Druckunterschied 
zwischen dem Druck im Druckbehalter 32 und dem im In- 
nenraum des.Hohlkorpers sich auch die Geschwindigkeit er- 
hdht, mit welcher die Kunststoff-Beads in den Innenraum 
transportiert werden. Der Druck im Innenraum des Hohlkor- 
pers und damit in der Blasform 22 muB hoch genug sein, um 
zu crreichen, daB die Kunststoff-Beads eine gewisse Kom- 
primierung unter Verringerung des Volumens erfahren, wel- 
ches sie bei Normaldruck aufweisen. Nach dem vorstehend 
beschriebenen Verfahren werden die kassettenartig ausge- 
bildeten Hohlraume 2a des Verkleidungselements gleichzei- 
tig oder in einer bestimmten Reihenfolge mit den Kunst- 
stoff-Beads ausgcfullt, gegebenenfalls, das hangt auch von 
dem Druck im Druckbehalter 32 ab, konnen die Ausstei- 
fungshohlraume 2b ebenfalls mit Kunststoff-Beads ausge- 
fiillt werden. 

Bis zum Ende des Fullvorgangs wird ein Uberdruck in- 
nerhalb des Hohlkorpers aufrechterhalten, der ausreicht, die 
Kunststoff-Beads in einem komprimierten Zustand zu hal- 
ten, so daB nach Beendigung des Fullvorgangs zwischen 
dem Innenraum des Hohlkorpers und der auBeren Umge- 
bung die Kunststoff-Beads innerhalb kurzer Zeit expandie- 
ren. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren ist fiir sich ge- 
nommen nicht Gegenstand der Erfindung, gleichwohl sei an 
dieser Stelle noch darauf hingewiesen, daB die innerhalb des 
Hohlkorpers befindliche Fullung durch die Volumenzu- 
nahme der einzelnen Kunststoff-Beads nach Herbeifuhrung 
des volistandigen Druckausglcichs cine Vcrfcstigung er- 
fahrt, die zu einem einheitlichen Schaumgefuge fuhrt, des- 
sen einzelne Partikel jedoch durchweg nicht miteinander 
verbunden sind. 

Bezugszeichcnlistc 

1 Verkleidungselement 

2 Hohlraume 

2a kassettenartig ausgebildete Hohlraume 
2b Aussteifungshohlraume 

3 Kan ale 

4 Saum 

5 Befestigungslocher 

6 Aufblasloch 
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7 Fullocher 

8 Luftkanal 

10 Extrusionsbiaseinrichtung 

12 Vorformling 

14 Extrusionseinrichtung 

16 Extrusionskopf 

18, 20 Extruder 

22 Blasform 

22a, b Formteile 

24 Halteplatte 

25 Vorratsbchalter 

26 Fordereinrichtung 
28 Rohrleitung 

30 Zwischenbehalter 
32 Druckbehalter 
34 Pumpe 
37 Schlauchleitung 
42 Blasdorn 

44a, b Formnestabschnitte 
48 Hohlraum 
50 Ventil 

52 Endc der Schlauchleitung 



10 



15 



20 



8 



10. Verkleidungselement nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens einseitig eine durch 
die Hohlraumaufteilung gegebene Topographie vorge- 
sehen ist, die dem Unterbodenprofil des KFZ etwa ent- 
spricht. 

11. Verkleidungselement nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
das Verkleidungselement (1) durchsetzender Luftkanal 
(8) vorgesehen ist. 



Hicrzu 2 Seke(n) Zcichnungcn 



Paten tanspruc he 

25 

1. Verkleidungselement (1) mit schallabsorbierenden 
Eigenschaflen, zur Abschinnung des Motors und/oder 
der Abgasanlage eines KFZ, als etwa plattenformiges, 
selbsttragend steifes Bauteil aus thermoplastischem 
Kunststoff, das wenigstens teilweise als Hohlkorper 30 
ausgebildet ist, der wenigstens teilweise eine schallab- 
sorbierende Fiillung aus geschaumtcm thermoplasti- 
schem Kunststoff aufnimmt. 

2. Verkleidungselement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es durch Extrusions-Blasformen er- 35 
halten wurde. 

3. Verkleidungselement nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Hohlraum geschaumtcn 
thermoplastischem Kunststoff in Form von Kunststoff - 
Beads aufnimmt, die unter Druck mit einhergehender 40 
anschlieBender VolumenvergroBerung in den Hohl- 
raum eingebracht wurden. 

4. Verkleidungselement nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlraum in 
mehrere kassettenformig ausgebildete Teilvolumina 45 
unterteilt ist. 

5. Verkleidungselement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Teilvolumina des Hohlraums 
liber Kaniile (3) rniteinander kommunizieren. 

6. Verkleidungselement nach einem der Anspriiche 4 50 
oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens einige 
der kassettenformig ausgebildeten Hohlraume (2a) von 
kleinvolumig ausgebildeten Aussteifungshohlraumen 
(2b) gesaumt sind, deren Tiefe geringer ist als diejenigc 
der kassettenformig ausgebildeten Hohlraume 2a. 55 

7. Verkleidungselement nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB Versteifungsrippen 
vorgesehen sind, die durch VerschweiBung der Wan- 
dungcn des Bauteils zwischen den Aussteifungshohl- 
raumen (2b) gebildet werden. 60 

8. Verkleidungselement nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, gekennzeichnet durch einen umlaufenden Saum- 
bereich, in welchem die Wandungen des Verkleidungs- 
elements (1) flachig rniteinander verpreBt oder ver- 
schweiBt sind, 65 

9. Verkleidungselement nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB es als Unterboden- 
abdeckplatte fur ein KFZ ausgebildet ist. 
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